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aufspannplatte fur den prismatischen Tragerkdrper die se Plastifizier- und Einspritzeinheit so angeordnet ist 

Funktion eine feststehenden Formaufspannplatte hat, daB sie in SchlieQstellung der SpritzgieBformen mit dem 

mit deren aufgespannten formhalften die Formhalften AnguBkana] in Eingriff gebracht wird, der ebenfalls in 

des Tragerkdrpers, der gewissermaBen die Funktion ei- vdlliger Abkehr vom bisherigen Stand der Technik so 

ner verschiebbaren Formaufspannplatte hat zusam- 5 angeordnet ist, daB er in eine zur Bewegungsrichtung 

menarbeiten. Aufgrund dieses Prinzips ist es moglich, der verschiebbaren Formaufspannplatte parallele Sei- 

die Bewegungsablaufe des Tragerkdrpers exakt zu steu- tenfiache mQndet, wobei die Plastifizier- und Finspritz- 

ern, und zwar derart, daB die jeweils in Abhangigkeii einheit erfindungsgemaB ebenfalls in der zur Bewe- 

der Stellung des Tragerkdrpers zu bildenden Spritz- gungsrichtung der verschiebbaren Formaufspannplatte 

gieBformen stets unter Kriechgeschwindigkeit ge- 10 senkrechten Richtung verschiebbar angeordnet ist 

schlossen werden, wobei es voflig unbeachtlich ist ob ErfindungsgemaB weist die verschiebbare Formauf- 

die auf dem Tragerkdrper aufgespannten Formhalften spannplatte mindestens einen in dieser Weise erfin- 

eine gleiche oder eine unterschiedliche Hone aufweisen. dungsgemaB ausgebildeten AnguBkanal auf. Sie kann 

Zum Sicherstellen, daB die gebildeten SpritzgieBformen prinzipiell drei derartige AnguBkanale aufweisen, die 

stets unter Kriechgeschwindigkeit geschlossen werden, 15 jeweils getrennt voneinander ein in Bewegungsrichtung 

ist es erforderlich, die Bewegung der verschiebbaren der verschiebbaren Formaufspannplatte abgewinkelten 

Holme cntsprechend zu steuern. Prinzipiell kann far je- Abschnitt aufweisen, die in an sich bekannter Weise in 

den dieser verschiebbaren Holme auf der von den Tra- das Formnest jedoch im vorliegenden Falle unabhangig 

gerkdrper abgewandten Seite der verschiebbaren vonemander munden, so daB es beispielsweise mdglich 

Formaufspannplatte ein Antrieb, .beispielsweise ein ent- 20 ist an drei Seiten des verlorenen Kerns plastifiziertes 

sprechend gesteuerter Schrittmotor vorgesehen sein, Material unter Herstellung des fertigen SpritzguBarti- 

dessen Programm die Formhdhe der auf die Tragerkdr- kels anzuspritzen. 

per aufgespannten Formhalften berQcksichtigt wobei Im einfachsten Falle hat der prismatische Tragerkdr- 

selbstverstandiich von einer Ausgangssteliung des Tra- per senkrecht zu seiner Achse einen quadratischen Urn- 

gerkdrpers auszugehen ist und der jeweilige Drehwin- 25 riB, er kann auch einen UmriB eines unregelmaBigen 

kel des Tragerkdrpers eine Anzeige dafGr ist welche N-Eckes haben, wobei lediglich die Bedingung zu erf 01- 

aufgespannte Formhaifte mit der Formhaifte der ver- len ist daB die einander diametral gegenuberliegenden 

schiebbaren Aufspannplatte gegenQberstehend ange- Seitenflachen des prismatischen Korpers parallel und in 

ordnet ist Entsprechendes gilt selbstverstandiich fflr die der SchlieBstellung der SpritzgieBformen parallel zu 

Zuordnung der aufgespannten Formhalften des prisma- 30 den Formaufspannplatten sind. 

tischen Kdrpers zu der auf der feststehenden Formauf- In einer Ausgestaltung der Erfindung hat der prisma- 

spannplatte aufgespannten Formhaifte. Statt eines An- tische Kdrper den UmriB mindestens eines Vierecks, 

triebes fflr jeden Holm kann auch ein einziger Antrieb wobei die verschiebbaren Holme in einer vertikalen 

fur beide verschiebbaren Holme in der Weise vorgese- Ebene gefOhrt sind und in SchlieBstellung der auf den 

hen werden, daB die verschiebbaren Holme auf der vom 35 Formaufspannplatten aufgespannten Formhalften mit 

prismatischen Tragerkdrper abgewandten Seite durch den zugeordneten Formhalften des prismatischen K.6r- 

eine Traverse verbunden sind und zwischen der Tra ver- pers auch auf weiteren Formaufspannplatten angeoid- 

se und der von dem Tragerkdrper abgewandten Seite nete Formhalften mit weiteren Formhalften des prisma- 

der verschiebbaren Formaufspannplatte der Antrieb tischen KOrpers und mit weiteren Plastifizier- und Ein- 

vorgesehen ist der auch ein hydraulischerbzw.pneuma- 40 spritzeinheiten in Eingriff bringbar sind Durch diese 

tischer Arbeitszylinder sein kann. Nach SchlieBen der MaBnahmen wird erreicht daB zusatzlich weitere Pla- 

von der auf der verschiebbaren Formaufspannplatte stifizier- und Einspritzeinheiten mit zugeordneten wei- 

aufgespannten Formhaifte und der gegenOberliegend teren Formaufspannplatten und Formhalften in Einsatz 

angeordneten Formhaifte des Tragerkdrpers gebildeten gebracht werden kdnnen, so daB beispielsweise wah- 

SpritzgieBform wird mit einer an sich bekannten 45 rend eines Spritzzyklus die Anzahl der fertiggestellten 

SchlieBeinheit die aus der verschiebbaren Formauf- SpritzguBartikel wesentlich erhdht werden kana Es ist 

spannplatte und dem Ttagerkdrpergebildete verschieb- auch mdglich, wahrend des gleichen Spritzzyklus zu- 

bare Einheit in Richtung zu der feststehenden Formauf- satzlich wei teres plastifiziertes Kunsts toff material mit 

spannplatte verfahren, wobei in an sich bekannter Wei- anderen Werkstoffeigenschaften in die SpritzgicBfor- 

se kurz vor Erreichen der SchlieBstellung der von der 50 men einzuspritzen, so daB am Ende eines Spritzzyklus 

aufgespannten Formhaifte des prismatischen Kdrpers der in mehreren Spritztakten gespritzte SpritzguBarti- 

und der auf der feststehenden Formaufspannplatte auf- kel eine entsprechend groBe Anzahl unterschiedlicher 

gespannten Form definierten SpritzgieBform die restli- Materialbereiche bzw. Abschnitte verschiedener Werk- 

che Bewegung unter Kriechgeschwindigkeit veriauft stoffeigenschaften aufweist 

Dadurch, daB in vdlliger Abkehr vom bisherigen Stand 55 In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist der 

der Technik auf der verschiebbaren Formaufspannplat- Antrieb fflr die verschiebbaren Holme der Arbeitszylin- 

te keine Plastifizier- und Einspritzeinheit angeordnet ist, der fflr den Auswerfer, wobei der Arbeitszylinder auf 

die notwendigerweise mit der verschiebbaren Formauf- der von dem prismatischen Kdrper abgewandten Seite 

spannplatte verfahren werden mQBte, ist die gesamte zu der verschiebbaren Formaufspannplatte und zwischen 

bewegende Masse erheblich reduziert und liegt in der 60 einer die verschiebbaren Holme verbindenden Traverse 

gleichen GrdBenordnung wie bei den bekannten Spritz- angeordnet ist 

gieBmaschinen, die zwischen den Formaufspannplatten In eiuor weiteren Ausgestaltung der Erfindung wei- 

lediglich SpritzgieBformen aufweisen. sen die feststehende Platte und die verschiebbare Form- 

Nach SchlieBen der SpritzgieBformen wird die der aufspannplatte auf den einander zugewandten Seiten 

verschiebbaren Formaufspannplatte zugeordnete Pla- 65 jeweils eine Zahnstange auf, wobei zwischen den beiden 

stifizier- und Einspritzeinheit mit dem AnguBkanal in Zahnstangen ein mit ihnen kammendes Ritzel angeord- 

der Formaufspannplatte in Eingriff gebracht wobei in net ist die Achse des Ritzels mit den verschiebbaren 

vdlltper Abkehr vom hkhftriapin fvtanH Hpr TWHniV Hi#»- Mnlmpn Htuj Hat« Tra»ArVArr\ar wmpincam upr^hlok 
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^rlufsUp,.^ s Sf. uf die verschie bbare Forrnanfspannplat.e 9 e, 

Swn ihren beiden Endstellungen betragt >' * , der die pa arweise Anordnung der 

S Dureh £ MaBnahmen wird erreicht. daB m der der Rfrl. » P ^ u eht (das 

EnSfung der verschiebbaren ^gjgggt ,o SolmeiaaVgisUnFlg 2nid 1 tsichtbar^ 

j;,j em maximalen Abstand der Formhalften der geon 10 r d . an sich bekannter weise 
SnTn^eBformen entsprich^r au^gebifdiethBeBeiaheh 

' 'EXKU wird aThand von A-^e- j^Kb-m* ••^^^'"^gK 

lenindenZeichnungennahererlautert Eszeigt » * Arbcitszylinders d»e verschiebbare 

nr db s.»= ™. J-s-g *«*«• dlt,e » tetol s,t """- 

S„ta eines prismatischen Korpers. ta vorbegenden AnguBbohnfflg % 27 npdn me ««* 

MleemesregetaiaBigenVierectesauf AnguBbohrung 26'. 27' aufweKen. die sin die W Serten 

A,,f den zu der Achse t5 paraflelen Sertenflachen 16, Keenflberliegende Seitennache 28 ausiaurt 

,7f«S»S^H&tenvo n .S^tzgieBto™« 60 Jg J^^gS, zwehe striker; tdargesteJuP^ 
Ingeordnet. die mit 20bzw.21 bzw.22bzw.23beze.ch- ^ ri tKinheit. die mit 2* beze.chnet st. 

"Xrfte von den, Kerntragericorper abgewandten vo r g«eben«t ^ ^ & g ^ ^ foetaer 
Sehe der verschiebbaren Formaufspannplatte sind de "^J^ zwischen den beiden Endstellungen 
fStafcnhie der beiden verschiebbaren Holme durch 65 JgggJkSmd desKOTt ^erlorpers 13 n ■ ver- 
SeTraverse 24 verbunden <R*2> Zw^ fJ J«£ JJg^ Fonna ^^lat« 9 toj^^. 
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den kann. und zwar im vorliegenden Falie urn 90°. Nach 
einem derartigen Verschwenken sind die Formhalften 
10 auf der verschiebbaren Formaufspannplatte 9 und 
die Formhalfte 23 des Kerntragerkdrpers 13 einander 
gegenOberstehend angeordnet, wobei gleichzeitig die 5 
Formhalfte 21 des Kerntr3gerk6rpers 13 und die Form- 
halfte 3 der feststehenden Formaufspannplatte 1 einan- 
der gegenOberstehend angeordnet sind. 

Ein Spritzzyklus wird in der Weise eingeleitet, daB 
durch entsprechendes Beaufschtagen des Arbeitszylin- 10 
ders 25 die verschiebbaren Holme 11 und 12 den Kern- 
trSgerkorper 13 in Richtung der verschiebbaren Form- 
aufspannplatte 9 bewegen und daB kurz vor SchlieBen 
der durch die beiden Formhalften 10 und 23 gebildeten 
SpritzgieBform die Geschwindigkeit so herabgesetzt 15 
wird, daB die Form unter Kriechgeschwindigkeit ge- 
schlossen wird AnschlieBend wird durch Beaufschlagen 
der Fahrzylinder der nicht dargestellten SchlieBeinheit 
die von der verschiebbaren Formaufspannplatte 9 und 
dem Kemtr&gerkdrper 13 sowie den verschiebbaren 20 
Holmen 11, 12 gebildete Einheit in Richtung auf die 
feststehende Formaufspannplatte 1 bewegt, wobei 
ebenfalls kurz vor dem SchlieBen der Form die Ge- 
schwindigkeit dieser Einheit so herabgesetzt wird, daB 
die aus den beiden Formhalften 21 und 3 zu bildende 2s 
SpritzgieBform unter Kriechgeschwindigkeit geschlos- 
sen wird 

AnschlieBend wird die Plastifizicr- und Einspritzein- 
heit 29 in Richtung auf die Holme 7, 8 bzw. 1 1 und 12 so 
verfahren, daB sie in Emgriff mit dem in die Seitenfl&che 30 
28 mGndenden AnguBkanal 27 gelangt AnschlieBend 
injiziert die Plastifizier- und Einspritzeinheit eine ent- 
sprechende Menge an plastifiziertem Material in die 
durch die Formhalften 10 und 23 gebildete SpritzgieB- 
form (Fig. 1), wahrend die Plastifizier- und Einspritzein- 35 
heit 6 ebenfalls plastifiziertes Material in die durch die 
beiden Formhalften 3 und 21 gebildete SpritzgieBform 
injiziert, wobei in der SpritzgieBform aus den Formhalf- 
ten 3 und 21 ein verlorener Kern und in der von den 
Formhalften 10 und 23 gebildeten SpritzgieBform ein 40 
f ertiger SpritzguBartikel hergestellt wird 

AnschlieBend wind die verschiebbare Formaufspann- 
platte 9 auf den Holmen 7 und 8 und die verschiebbaren 
Holme 11 und 12 so verfahren, daB die Formhalften 10 
und 23 sowie 21 und 3 aufier Eingriff gelangen und der 45 
Kerntragerkdrper 13 entgegen dem Uhrzeigersinn um 
90° verdreht. daB die Formhalften 10 und 22 sowie 20 
und 3 einander gegenuberstehend angeordnet sind An- 
schlieBend werden die verschiebbare Formaufspann- 
platte 9 und die verschiebbaren Holme 11, 12 so verfah- 50 
ren, daB die aus den Formhalften 10 und 22 sowie 20 und 
3 gebildete SpritzgieBform eri geschlossen werden und 
gleichzeitig in der beschriebenen Weise ein verlorener 
Kern und ein fertiggestellter SpritzguBartikel gespritzt 
werden kdnnen. 55 

Bei jedem Drehtakt gelangt eine der auf dem Trager- 
kdrper angeordneten Formhalften in die aus Fig. 1 er- 
sichtliche Position der Formhalfte 20; wobei dann in 
einer in dieser Position befindlichen Formhalfte der fer- 
tiggestellte SpritzguBartikel aus dieser Form ausgewor- 60 
fen wird Dies erfolgt in an sich bekannter Weise mittels 
eines Auswerfers. Dieser kann in dem Kerntr&gerkor- 
per angeordnet sein, so daB der SpritzguBartikel dann 
auf das unterhalb der Holme 8 in borizontaler Ebene 
verlanfende endlose Transportband 30 fgflt, der Aus- 63 
werfer kann auch in die verschiebbare Formaufspann- 
platte 9 integriert sein, der dann den ferdggestellten 
SDritzeuBartikel aus der Formhalfte 10 smsstnfU ^m 
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letzteren Falle ist das Transportband emsprechend 
mehr in Richtung zur feststehenden Platte 2 angeordnet 

Die Fig. 3 und 4 zeigen in der Darstellung der Fig. 1 
bzw. 2 ein weiteres AusfOhrungsbeispiel einer Spritz- 
gieBmaschine. Gleiche Teile sind mit gleichen Bezugs- 
zeichen versehea 

Der Unterschied gegenQber dem AusfOhrungsbei- 
spiel in den Fig. 1 und 2 besteht darin. daB die beiden, 
mit 31 und 32 bezeichneten verschiebbaren Holme in 
einer vertikalen Ebene gefQhrt sind und daB somit die 
Achse 33 des KerntragerkGrpers ebenfalls in vertikaler 
Richtung veriauft 

Der Kerntragerk&rper in den Fig. 3 und 4 hat, wie aus 
Fsg.3 ersichtlich, wie der KerntrBgerkdrper in , den 
Fig. 1 und 2 einen prismatischen Querschnitt, der einem 
regelmaBigen Viereck, d h. einem Quadrat entspricht 

Der prismatische Querschnitt des Kerntragerkorpers 
ist jedoch weder an ein Viereck noch an einen UmriB 
eines regelm&Bigen MEckes gebunden. Wesentlich ist. 
daB die einander gegenOberliegenden Seitenflachen des 
Kerntragerkdrpers, die Formhalften aufweisen, zuein- 
ander parallel sind Dies ist ohne weiteres aus den Fig. 1 
und 4 ersichtlich, da die Formzuhaltekraft von der 
SchlieBeinheit aufgebracht werden muB. 

Fig. 5 zeigt in der Darstellung der Fig. 4 ein weiteres 
AusfOhrungsbeispiel des Kerntragerkdrpers, der mit 51 
bezeichnet ist und der an die Stelle des Kerntragerk6r- 
pers in den Fig. 3 und 4 tritt Der Kemtragerkflrper 
weist senkrecht zu seiner Achse 52 einen UmriB auf, der 
einem Achteck entspricht, wobei die gegenOberliegen- 
den Seitenflachen, die sich in Richtung der Achse 52 
erstrecken, gleichgroB und jeweils parallel zueinander 
ausgebildet sind Der Kerntragerk6rper 51 weist Form- 
halften 53, 54, 55, 56, 57 und 57' auf. 

Die Formhalften 53 und 56 entsprechen in ihrer Lage 
den Formhalften 2 1 bzw. 2 s in den Fig. 1 und Z Sie 
arbeiten in dem betreffenden Spritztakt folglich mit der 
Formhalfte 3 auf der feststehenden Formaufspannplatte 
1 bzw. mit der Formhalfte 10 auf der verschiebbaren 
Formaufspannplatte 9 zusammen (nicht dargesteilt). 

ZusStzlich sind weitere Plastifizier- und Einspritzag- 
gregate 58, 59, 60 und 61 vorgesehen. 

Der weiteren Plastifizier- und Einspritzeinheit 58 ist 
eine weitere Formaufspannplatte 62 mit einer aufge- 
spannten Formhalfte 63, der weiteren Plastifizier- und 
Einspritzeinheit 59 eine weitere Formaufspannplatte 64 
und eine Formhalfte 65, der weiteren Plastifizier- und 
Einspritzeinheit 60 eine weitere Formaufspannplatte 66 
mit einer aufgespannten Formhalfte 67 und der weite- 
ren Plastifizier- und Einspritzeinheit 61 eine weitere 
Formaufspannplatte 68 mit einer aufgespannten Form- 
halfte 69 zugeordnet 

Jede der weiteren Plastifizier- und Einspritzeinheit ist 
mit der zugeordneten weiteren Formaufspannplatte 
mitsamt der aufgespannten Formhalfte, wie aus der 
Zeichnung ersichtlich, in Richtung zur Achse des Tra- 
gerkdrpers, und zwar in senkrechter Richtung zu der 
zugeordneten Tragerfiache verschiebbar angeordnet 

Die Plastifizier- und Einspritzeinheiten 58 und 60 k6n- 
nen mitsamt ihren weiteren Formaufspannplatten und 
ihren aufgespannten Formhalften an die Stefle der Pla- 
stifizier- und Einspritzemheiten 29 und 29' in Fig. 2 tre- 
ten, sie kdnnen auch zusatzBch vorgesehen sein. Im letz- 
teren FaHe ist es m6glich, SpritzguBtetle herzusteBen, 
die aus fQnf Abschnitten unterschiedlicher Materialei- 
genschaften bestehen. 

Dadurch, daB die weiteren Plastifizier- und ESnspritz- 
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*tSS£ wL kennen zusatzlich noch die Mastiff- 

aufspannplatten und Formhalften vorgesehen ton .In 
SwmftSle ist es mSglich, die Uistung der in den 
WbK£5S£. SpritzgieB^hine zu ver- ,0 
doppe.n. falls ebenfalls SpritzguBartikel nut wen-jr- 
schiedlichen Materialbereichen bzw. Abschnitten her 

^ctoSpte. 5 dargestellten Anordnung 1st es auch 
nil ct sSBartikel herzustellen, die ^"s unter- ,5 
TchiedS Materialabschnitte aufweisen. Wb*^ 
crh Share Formauf spannplatte 9 nut einer Plastifizier- 
StSSnleit 29 (vgt Fig. 3 bzw. 4) zusammenar- 

be 'prinzi P iell ist es nfigDeh. auch die beiden mcht be- » 
zeidmeten. einander gegenQberliegenden Flache m 
Srechenden Formhalften zu versehen, die eberfaUs 
!» r,.,*M>rdneten weiteren P astrfizier- und Einspntz 

SSSS" » in Abhangigkeil der Stellung der ver- 

hen Der Obersichtlichkeit halber sind die «rsduebba- 
renHolme U, 12 auf der von dem Kerntragerkorper 13 
S^Sten'Seite der verschiebbaren Formaufspann- ^ 

d^1«hiebbaren Holm " Ke = 
eerkoroer 13 ist ein Profil 70 angeflanscht. das durch 
line oTfnung in der verschiebbaren Formaufspannplat- 

bar «K Es kammt mit den Zahnstangen 72 und 73 
Sffden einander zugekehrten Seiten der Platte 2 
bzw. der verschiebbaren Formaufspannplatte 9 feststt 
hand aneeordnet sind. Der Kerntragerkfirper 13 legt 
iewdlfnX Halfte des Weges zurt* ,den die ver- « 
£mebb£e Formaufspannplatte 9 zurOcktegt; ^BeRnde 
sSTdie verschiebbare Formaufspannplatte 9 I in threr 
der feststehenden Platte 2 benachbarten EndsteUung, 
oann b SeTslch der verschiebbare Ke^gerk6rper 
13 genau in der Mine zwischen den Formhalften 3 und so 

"'Ein besonderer Vorteil besteht darin. da£ (die Drehbe- 
welmng des KerntragerkSrpers 13 sofort emgeteitet 
werien kann. sobald die notwendige Offmingswerte er- 
S XrLeitenen^^ 55 
™fauterdem die Beschleunigungskrafte 
Srsystem des Kerntragerkorpers 13 retort bzw. ui 
Susche Reproduktion derbewegfidten £°™P£ 
te 9 gebracht Der gesamte Offnungsweg der Spntt- 
K 9 georow e «,„„„«* werden. was optunaH 



soannolatte, die die einen FormenhaHien von 
SpriSeS ormen aufweisen. und mit emem zw.- 
schen diesen einen Formhalften urn seme Ad.se 
Saren und in Richtung d« fes^ehe^en Ho ; 
me verschiebbaren prismatischen Kerntragerkor- 
per de«en zu einer Achse parallele Seilenflachen 
die anderen Formhalften der SpritagteBformen auf- 
weisen oadurch gekennzeichnet, daB versch.eb- 
K^ HolmeHl l2Vvon der verschiebbaren Form- 
al spSaie (9) gefOhrt sind. der prismatische 
Ke5erk6rpV (13) im Bereid, , zwtschen den 

spannplatte (9) mindestens einen AnguBkanal (26. 
2 n Xeist. der in eine zu ihrer Bewegungsnch- 
?u!g pSe Seitenflache mundet und eine Plasti- 
fizier und Einspritzeinheit (29) m.t d.esem AnguB- 
kanal in Eingriffbringbar ist. j-j,,-* 
2 SnritzEieBmaschine nach Anspruch it. dadurch 
eeSzSet. daB der prismatische K6rper min- 
fesSsV,ereckausgebildet«Udie 
ren Holme in einer vertikalen Ebene gefOhrt smd 
und daB in SchlieBstellung der auf « ten Formauf- 
spannplatten aufgespannten Formhalften mit den 
zuSdneten Formhalften des prismatischen Kor- 
^ aSh auf weiteren Formaufspaniatte^ 
wdnete Formhalften mit weiteren Formhalften des 
pSmatischen K6rpers und mit weiteren Plasun- 
rier- und Einspriaeinheiten in Eingnff bnngbar 

f SpritzgieBmaschine nach Anspruch t oder ; 2, ^da- 
ourch gekennzeichnet. daB der Anmeb fOr die 
SbLenHolme(11.12)derArbe.«zv^^^^^^^ 
fflr den Auswerfer ist und daB der Arb e ^zyhnde r 
(25) auf der von dem prismatischen K6rperabge 
( wand"en Seite der verschiebbaren Fo^ufspann- 
olatte (9) und zwischen einer die vercchiebbaren 
Holme verbindenden Traverse und der versch.eb- 
teVenFormaufspannpl^ 3 

4 SnritzgieBmaschine nach Anspruch 1, 2 Oder * 
dadumh gekennzeichnet, daB die feststehende Plat- 

5 (« und die verschiebbare Formaufspannplatte 
ftlVuf Sen einander zugewandten Se.ter ueweils 
Sne Zahnstange (72 bzw.73) aufwe.s e n. ^S 
den beiden Zahnstangen ein mit djnen ' ktojnendes 

S v^Tder verschiebbaren Formaufspannplatte 
^auTd n en e Hotaen (7. 8) ™ 
sdien fliren beiden Endsteltongen betragt 



te 9 eebracht Der gesamte unnungsweg ™ 
llmSe kann somit genutzt werden, was optimale eo 
Nutzung des Formraums gewahrleistet 

PatentansprOdie 

1. SpritzgieBmaschine mh mmdestens ^eiPlas^- 65 
zier- und Emsprtaeiimeiten. mit emer esWehea 
. „ r_ attvi PitiRr von feststenen- 
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